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Prufungaantrag gem. ! 44 PetG 1st geatellt 

@ SeJbatklebendea Veratirkungameterial fur TextiifeservKese 

(S) Die ErfUidung betrifft ein aelbatklebendea bindehen- odor 
faaerartlgea VeratWwng«matarla» mit Bindemitteleigen- 
schaft fOr Textttf aaervlieae, ein Verfahren zu acinar Heratel- 
lung, die Verwendung des Verttfirkungtmatarials w Her- 
stailung von Ttxtiifaeervfleaen, die to hergeateltten Textilfa- 
servilese aowie die Verwondung dieacr TaKtUfeaervHeao Im 
Automobilbereicri. 1L ^, u , ■ . 

Das erflndungagemftB aJmusetionde aeibstklebende bflnd- 
chan- Oder faaarartgo Verctfirkungamateflal beatoht aua 
Laminaun wenJgatens sweier oder mehrerer ooaxtrudlertar 
Uoen aua wsnigatena atnem hochtamperaturfeaten Kunst- 
atoffmaiartel (Ay uhd^wani@ct :*» eiftam-niedrtg^i^tv 
dan Kunatatoffrhatortal (B). Daa niedrig «chmeto*da Kunst- 
stoffmatadaJ (B) weiat aelbatWabanda: B rrfamjttetoigan- 
gchaften atf. wfihrend d« hcchtsmperaturfttta Kunststoff- • 
^ material (A) flccigrwt let ToxtOfwovfi^^ 

Automobflbereich, gewQnachte erhdhto . Festigkaitaeigen- 
schaften xu verlelhen. 
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Beschreibung Fahrzeugraum Verwendung finden so lice, wird ausge- 

w&hltes Textil eingesetzt. 

Die Erfmdung betrifft em selbstklebendes bandchen- Id der WO 93/23596 Al werden fonnbare Textilver- 

oder faserartiges Verstarlomgsmaterial mit Bmdemit- bucdv&ese beschrieben, bei dencn 40 bis 80Gew.-% 

teleigenschaft fflr Tertilfaserviiese, ein VerfshFen zu sei- 5 ciner ersten thermoplastischen Faser und eine zwcite 

ner Herstellung, die Verwendung des Verstarkungsma- thermoplastische Faser mit ein em niedrigen Schmelz- 

terials zur Herstellung von Textflfaservlieseo, die so punkt in eine Vliesstruktur eingebracht werden und rait 

bergesteilten Textilfaservliese sowie die Verwendung den Fasern intensiv vennischt werden. AnschlieBend 

dieser Textilf aservUese im Automobflbereich. wird die VHesstruktur auf eine Temperatur oberhalb des 

Textilfaservliese sind im Automobul}erek^ ein haonig 10 Schmelzpunktes der zweiten Faser jedocb unterhalb 

verwendeter Konstruktionswerkstoff mh breitem Ei- der der ersten Faser erw&rmt, um die zweite Faser unter 

genschaftsspektrum. Beispielweise wird Phenolharz-ge- Bildung eines thermoplastischen Harzes 2x1 verflussigen. 

buudenes Textuvftes seh langem unter anderem wegen Die Textflfaseivliesstruktur wird anschliefiend verprefit 

seiner guten Dfimpfungseigenschaften als Werkstoff fur um das Rlndemtttelfcarz in Hohlrflume einfHefien zu Ias- 

tragende und verkleidete Teile (rein oder als VerbundV 15 sen, wodurch die Luft verdrangt wird und die erste Fa- 

werkstoff) in der Automobilinoustrie im PKW— und ser eingescblossen wird. Nach dem Abkuhlen hat die 

LKW-Bau eingesetzt Als kosteagunstige Flachware Struktur einen venninderten Luftgehalt und schnimpft 

diente dieses Produkt zun&chst und ausschlieBttch Pol- nicht bei der Warmeuinfonnung. Hierbei ist es erforder- 

sterzwecken. In jfingster Zeh stelite sica dieser Werk- lich, zwei verschiedene Arten von Fasern in das Textiifa- 

stoff jedoch in einer Reihe von Varianten dar, und ist 20 serviies einzugeben, was in der Praxis hftufig dazu fuhrt, 

vielsehig verwendbar. Formteile werden besonders be- daB eine inhomogene Verteilung der Fasern errekht 

vorzugt wird. 

Phenolharz-gebundenes TextuVOes ist in Rohdichten Zum Enbringen von Verstarkungs- und Bindenritteln 

von 50 bis 1000 kg/cm 3 bei Dicken von 5 bis 30 mm im ist im Stand der Technik auch der Einsatz von putverfdr- 

H&ndel erhflltlich. Es ist als sogenanntes Porenkomposit, 25 migen thermoplastischen Bindemitteln neben den Ver- 

bestehend aus drei Fhasen (BaumwoUe, gehsxtetes Phe- starkungsmittdn, insbesondere Fasern, vorgeschlagen 

nolharz und Luft) zu beschreiben — ein Konstruktions- worden, Diese Einbrmgung von polverformigen Binde- 

werkstoff, dcesen Eigenschaftsprofil in weiten Grenzen rnittel hat jedoch bei der Hersteihmg von Textilf a- 

modifiziert werden kana BaumwoUe hat die Faserfbrm, servHesen aufierordentlich groBe Nacfa teile, da hier hflu- 

Phenolharz Uegt puiiktformig, auch netzflfichig als eine 30 fig unter Verwendung von Luftdruck verprefit wird, mit 

Art Matrix vor. dem wemgstens einTefl des Bmdennttelharzes aus dem 

Durch besondere Auswahi der VHesstoff e kann die PreBwerkieug ausgeblasen wird. 
Akustik und die Festigkeit des Verbundwerkstofts be- Zur Bmdung des Bmdemhtelharzes an Verstarkungs- 

sonders gesteuen werden. Besonders bevorzugte Mate- fasern wurden im Stand der Technik sogenannte Kom- 

rialxes zur Herstellung des Vliesstoffes slnd Glasfaser- 35 posh-Fasern vorgeschlagen, bei denes der Kern der Fa- 

verstfirkie oder Glasgitter-verstfirkte Fasenn&terialien, ser und dem finfieren Mantel unterschiedhche Schmelz- 

insbesondere BmdemhteJ enthahende Textuvliese, vor- punkte aufwiesen. So ist es beispielsweise mdglich, 

zugsweke sobhc, die aus einem BaumwoJI mischgewebe Komposit-Fasern hcrzusteBen, die einen nochtempera- 

bestehen. Dieso Vliese werden durch Pressen bei erhoh- turfesten Kern aufweisen, der von einem niedrigschmd- 

ter Temperctur auf die gewunschtc Festigkeit gebracht 40 zenden, msbesondere thermoplastischen Bindemittel- 

Die besonderen Eigenschaften und die Leistungsfft- harz omgeben ist Wenn diese Fasern dann dem Textil- 

higkeh dieser letztgenannten Produkt^uppe eridaren faservlies zugegeben werden, das Textilfaservties bei 

sich aus der chemischen und morpbologischen Struktur einer Temperatur verprefit wird, die oberhalb des 

der BaumwoUe, sowie dem Duroplastcharakter der aus- Schmelzpunktes des niedrig schmeizenden Fasermateri- 

geharteten Phenolharze^die ubheherweise als Bind emit- 45 als uegt, jedoch unterhalb des Schmelzpunktes des 

tel der Baumwolumschgewebevuese eingesetzt werden. Kerns der Ventarkungsfaser, so laflt sich ein auBeror- 

Weitere EinfiuBgroSen sind die Verfcrrnbarkett, die Ba- dentlich fester Verbund mit dem Textilf eservlies errei- 

gdf&higkeit der BaumwoUe, die statistische Bimlepunkt- chen. Die Herstellung derartiger Komposit-Fasem ist 

h&ufigkett und auch die Laminat- und/oder Mantelwir- jedoch auBcrordentlich aufwentfig. 

kung der langs von Fasern haftenden und so auch aus- 50 *' Dementsprechend besteht die Aufgabe der vorliegen- 

ko&densierten Bindemiuelmolekule. den Erfindtmg darin, ein preisguastiges selbstklebendes 

Die BaumwoUe ubersteht den FertigungsprozeB bfindchen- oder faserartiges Verstflrkungsmaterial mit 

prakttsch ohne Vcrsjidcrung ihrer physikalisch^hemi- Bmdemhteleigenschaft fQr Textilfascrvfiese zur VerfO- 

ffdwn Eig?ngch^frg^^kmflli> Sle verleiht dem Produkt gung zu steQen. Ein geeignetes Verstarkungsmaterial 

besondere Quaih&tsmerkmale wie Schal^Absorption&- 55 soBte fur die Verwendung in Textitfaserviiesen geeignet 

fahigkeh, gute wi«*fln?gf*f> Festigkehswerte, Schlagza- seia, insbesondere fur Textilf aseniiese, die im Automo- 

higkext und Sphtterf estigkeit in der K&lte. bilbereich in viclfSltiger Form eingesetzt werden. 

Besonders bevorzugte Bindemittel fur die Vliesstoffe Eine erste Ausruhrungitform der vorliegenden Erfin- 

sind ausgewthlt aus Phenol-Fonnaldehyd^Harzen, Ep- dung besteht somh in einem selbstklebenden bandchen- 

oxidharzen, Poiyesterharzen, PolyamidhErzea, Porypro- 60 oder faserartigen Verstarkungsmaterial mit Blndemit- 

pylen, Polyemykn und/oder Ethylvinylacetatcopoiyine- teleigenschaften fur Textilfaservliese bestehend aus La- 

ren, !%enolharze haben nach der Hfirtung die typischen minaten wenlgstens zweler oder raehrerer coextrudier- 

Duroplastelgenschaften, die skh auf das Fertigprodukt ter Lagen aus wenlgstens einem hochterapereturfesten 

Qbertragen. Das TextiMies wird aus der ReiBbaumwoQe Kimststofrmatenal (A) und wanigstens einem niedrig- 

und dem puWrigen Phenolharz ublicherweise auf trok- es schmeizenden Kunststoffmaterial (BX 
kenem Wege hergestellt Die Aushfirtung erf 6!gt entwe- Das erfindmigsgenofiBe selbstklebeade Verstarkungs- 

der im Heizkanal oder ubcr das ungeh&rtete Halbzeug material ist somit gekesnzekhnet durch eine wenigstens 

als Zwischenstufe in der Preese. Fur d& TeQ% die im zwe&agige Verbimdstruktur wenigstens zweier che- 
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misch und physikalisch unterschiedllcner Kornststoffma- dnzattdfea Besonders bevorz^ Bremen und Hfihen 

Sen fAWnd (Bl Der wesemlfche Untenchied rwi- der to Stone d«r vorkegeaden Erfindung «md 20 bis 

S^mKZ^fte^SA) und dem Kuartstoff- 500 urn. insbesondere 50 to 100 pm. tonerhatt .der ge- 

SK^teriSSgSunddamitdemTextfl. *«H^^*«* k, *^ V «^^ 

Seniles rine Verstarkungswirkung verleiht, 1st das auf einen Bereich von 2 bis 50 mm. msbesondere 5 b.s 

niedrig schmeliende Kunststoffmaterial (B) aufgnmd MmmemzusteUen. FrfimW edit 

H»i«<r««ehaften reeumet einen guten Das Grundkonzept der voruegenden Erfindung gent 

^V^Z^S™ S&sform der voriie- Snden sind. In gleicher Weise ist jedoch .gemSB der 

AXfi^das ntcht^turfeste Kuast- voriiegenden ErBndung bevorzug^ die Zahl der Ugen 

ftXL^OausgewaUt aus Polyethylenterephtha- « zueASheaSosindohneweiteresSchi.*^ autenvoa 

to ToWbuttten erephthabt. Polyamiden und hochver- drei, vier, fflnf oder sechs Ugen der jeweiligen Materia- 

Swel ffiS i*pW5ta und/oder Poly- Ben (A) und (B) mogl^ Besonders bevorrugt im Smne 

£££n dE SekbereaT soSe vorzugsweise im der voriiegenden Erfindur* ist jedo* en ugerat 

QSmT oberhalb 100° C. insbesondere drdlagiger Sc^^ufbau, be, den, nch die Kunststoff- 

obertalb 150«G Temperatures im Berefch oberhalb » materialmen (A) und (B) wit folgt abwe^seln: 

^^^heso^tevorzuEt Emel^desb^temperaterfestenKimststoffinaten. 

weten ««S« thermoplastiscne Eigenschaften den Kuiiststoffmatenals (A) auf der Oberseite und der 

EStaEJSi^^ Unterseite des hochtempemturfestea Ku^ffaaten- 
£n l Pressen. Eztrudieren, SpritzgkBen M ais (B) bedeckt. In gleicher Wezse st jedoch auch em 

2™ Formgebur^sverfahrenzu Fonnteilen ver- irrverser Scnichtaufbau moghclvbei dem erne Lage des 

a^i^f^erSider voriiegenden ErBndung ruedrigscbmelzenden Kunststoffmatenals (A) von zwe. 

Sale j£S* Sennoplastischen Kunststoffma- ^^^-^^^^.^Sttei 

teriafien msbesondere durch den spitcrea Anwen- als (B) bedeckt ist Hierbei muB das Versttrbingsmittel 

SmSeA der^T^fase^ese bestLmt Hievbei ist » beim Einsatz auf eine Temperatur gebncht werden. die 

SSw^entUchen auf die spatere Temperaturbela- ein Auskufen des ; ,uedng*toekenden Kunrtstoffma- 

S^esTe^aserviiese. abtustellen. Binders be- teriab (A) aus der Saodwtch-Anordnung «laubt 

vofSrte SopLtische Kimststoffmaterialien (B) Eine wefcerc Ausfuhnmgsform der voriiegenden Er- 

dnTlSeSSh a^SsSzenden Hochdruck- fiadung besteht in dem Verfahren zur Hemellung der 

D^K^eXSS^etMen, Polypropyien, 35 eingangs definierten Versttkungamatenauen. D.ese 

ptS^Po^SnalybtS Ethyten-Vmyl- kflnnen insbesondere ^ Coe^on vonwem^ 

S^l-Acryuitril, deren Copolymeren sowie co- stens zwei Ugen aus einem hochtemperaturfesten 

D^ymer?Poly3 und PolyesteV Beonders bevor- iiunsutoffmaterid (A) und onem medngschmeteenden 

auBeren HOUe unterschdden. sind bei den VerstEr- trustor 1 der unterschiedlichen ^^ffmate^en (A) 

KmateriaHen gemilB der voriiegenden Erfmdung la- ^(B> TOn .^^ B ^CKuS£teSuTn 

geS unterschiedliche Tempera^reigenschaften ^^SSaSS^S^ 

Ke'erftodunzsgemaBen Verstaxtaingnnaterialien sol- 50 die Extrusion von hochttinpereturfes^ Kunststoffaa- 

lea h ^W^^ T^Sn eingesetzt tcriaUen (A), in der Praxis haufig mrt Problemen verbun- 

weXTrten^^echend ist es erforderlich. daB das den. da die Materials bei hoher Temperatur oft » 

^^Ster^edaTwannformvcrhalten der . netzei. oder rich gar zerseizeaDementsprechend^ 

E^^SireigeiJSchaften der unterschiedlichen nenKimstttofWeriaUen^anziipassen. 

l^t^S^S^mmn Verstarkungsmate- Nach der Hemellung ernes ^e^™ n ^ 

S^s^iT^n ri<* bcsonders mrt durch die Schmehbe- nats aus den Kunststoffmatenalien (A) und (B) durch 

r£ KuSSaaSaUen SereTta Sinne Coextrusion, wirddannin einem weiteren ArbeitsschnU 

de^orSeSSS « besonden bevorzugt, „ ein selbstklebendes b^en^ fa^g« Ver- 

AM ^^Mlzbere^deT hotAtemperaturfesten starimngBmatenal hergeoteUt Die oto definierten ge- 

re lM^C hcher ist. els der ^mekbereich der niedrig- oder Schlagen erhahen werdsn. 

^h3^™ KuM^rnmSen(B). Eine weitere Ausfahrungsform der voriiegenden Er- 

^fSSi^SwSSm ^Wrstartamgscha- 65 nndung besteht somit in der Verwendung der emgangs 

raSrs^feS Stoe K&eS be- defimVten seTbstklebenden bandchen- oder faseraru- 

S £ d5S2£S die LlS der g« Verrtfirk^gsnrnterialien ^ H^eUung von Tex, 

sltt^eb^den Veretftrkung^terialiOT besonders uTfaservliesen. insbesondere glasfaserverstftrkten oder 
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glasgitterveretarkten Fasennaterialien unci BaumwoHv- 
Uesca Hierbei ist ein teilweiser oder vollstandiger Er- 
satz d er Oberticherweise eingesetzten Phenolharzbinde- 
mittel mogbch* 

Die erfmdungsgemaBcn Textilfaservllese slnd durch 5 
die besonderen Eigenschaf ten wie hohe Stei figfreh ernes 
verpreBten Vfieses, KunststoffpUrten aus bekaanten 
Kuaststoffmaterialien sowie giasfaserverst&?ktea Foiy- 
propylenen oder fthniichen Materialien oberlegen, die 
ahnliches Gewicht aufweisen. Daruber hinaue verleihen 10 
die akustischen Ejgenschaften.die rich &us der Pordshflt 
uad dem Schicfataufbau des Materials ergebea, den Ma- 
terialien eine besondere Kignung fur den Automobilbe- 
r eich . 

Texulfaservliese im Sinne der voriiegenden Erfindung 15 
eathaiten vorzugsweise Naturfasern, insbeso nd e r e 
Bauznwolle, Flacbs, Jute, Lexnea aber auch Kunstfasern 
wie PolybutytenterephAalate, Polyelhylenterephthala- 
te, Nylon 6, Nylon 66, Nylon 1 2, Viskose oder Rayon als 
Textiifaser, gegebenenfalb neben ObUcfaen Bindemit- 20 
tela 

Die Art and Mange der einzusetzenden &elb3tkleben- 
den bandchen- und faserartigen Verstarkungfimateria- 
lien wird im wesentlichen durch den Anwcndangszweck 
der TextilfaserYliese bestimmt So wird im Allgemanen # 
der Einsarz von 5 bis 50 Gew.-%, iiEsbesondere 20 bis 
40 Gew.-% das selbstklcbendea bandchen- und faserar- 
tigen VeretSrknfigsmatenflis bezogca &nf das TestOfa- 
servties eingesetzt For dsn FaH d&B noch wdtere flbli- 
cbe Bindcmittel In dsm Textilfsssrvhes emgesetzt wer- 39 
den soiled, ist es jedech mdglich, die Menge des selbst- 
klebendon baadehea- und faserartigen Verstarkungs- 
m&teri&ls ent&prechsad zu vermiadera. 

Eioe wcitesre Ausfohnmgsfonn d@r vorfiegenden Er- 
findung bstriSft des Verfafarea zur HersteUong der oben 53 
definierten TeKdlfaseryliess. Iffierbei werdea die Texnl- 
fasennaterialien mis dsn sdbstkiebeadW bfindchea- 
und f ascrartigezi Veratfirkiingsinaterialiea in geeigneter 
Weise kombiniers und durch Verpressen bei einer Tern- 
perafcif oberhalb des Sdunslsbereichs des niedrig- <o 
schmelsaaden ECunststoffmateriate (B) jedoch unteraalb 
des Zersetzungsbereish des hochtemperattirfe8ten 
Kunststoffmaterials (A) erhahen. Besonders bevorzugt 
im Sinne der voriiegenden Erfiadung ist ein Tempera- 
turbcreich von 120 bis 250 °Q iaabesondere 180 bis 250 45 
0 C da bisher im Stand derTecbnik verw^idetsTeatuta- 
servtiese auch bei einer dersxogen Tcmpsratur gepreSt 
werden, In diesem Temper&turberash vernetzen be- 
stimmte Materialien, so daB em besonders fester Ver- 
buadentsteht so 

Die erfindungsgemaBen Verbnndm«te?iallea kfinnen 
so wie sie sind im AutomcbilbsrckJa eingesetzt werden. 
Dardber hiaaus ist es fiber auca im Sinasdervoriiegea- 
den Erfiadung bevorzugt. diese mit Dekorsdnchtsa, 
bdsplelsweise Teppichbodenbelfigea, zu vereehen. 55 

Eine wehere AusfOnrungsform der voriiegenden Er- 
hndung besteht in der besonderen Verwendung der 
oben defmierten Verbundwerfestoffe im Automobilbe- 
reich. Besonders bevorzugt werdea die erfi n c h m gBg e* 
ma&en VerbundwerkKtoffe zur akustisshen D&mprung eo 
in Berekfaen Motorhaube, Stirnwand (ber d w iH i g fc Tua- 
nelTOr, Dach, FuBraum and dem L Oft i mgsfcfln al, sowie 
als gegebeneafalh selbsttrageade Basis fur innenaus- 
kleidungen, insbesondere for Armatureaabdeckunges, 
Tunnelverideiduageii, TQrverkidduageaj Rflddehaea- 63 
verkiekiungen und Reserveradabdeckuagea sowie fQr 
Teiie mh Doppelfunktion, tnabeeoadere ab Dschhi&v 
mel, HutAblage. FOOstQck. KoHerraummatto und Rad- 
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hausverklekiung eingesetzt 

PatentansprOche 

1. Selbstklebendes bandchen- oder faserartiges 
Verstarkungsniaterial mit Bindemttteldgeascaaf- 
ten fQr TextiUaservtiese bestehead aus Laminaten 
wemgstens zweier oder mehrerer extrudierter La- 
gen aus wenigstens einem hochtemperaturfesten 
iCunststoffmaterial (A) und wenigstens einem aiedV 
rigschmelzenden Kuaststoffmaterial (B). 
Z Verstirkungsmaterial aach Aaspruch 1, dadurca 
gekennzelchnet, daB das hocfatemperaturfeste 
Kunststoffmaterial (A), ausgewuhh aus Porycthy- 
le&terephthalatea Folybutyienterephtaalatea, 
Polyamkien und bocirvernetzten Poryolefinen wie 
Polyethy len und/oder Polypropyka. 

3. Verstarknngsmaterial nach Aaspruch 1, dadnrch 
gekennzekhne^ dafi das aiedrigschmelzende 
:Kunststoffmaterial (B) thermoplastische Eigea- 
schaften hat und insbesondere aus Hochdruckpory- 
ethylea, Niexterdruckpoiyethyien, Polypropyien, 
Potystyrol, Polymethylmethacrylaten, Ethyien-Vt- 
nykcetaten, StyTol-Aoylnitru, deren Copdymeren 
sowie oopotymeren Polyamiden und Polyestern 
ausgewihlt ist 

4. Verstfirkungamaterial aach einem oder meareren 
der AasprOche 1 bis 3, dadnrch gekeaazeichnet, 
daB der Schmelzbereidi der hochtemperaturfesten 
Kjmststoftmaterialiea (A) wenigstens 50°Q iasbe- 
sondere 100°C hdher ist, als der SchmelzCber- 
gangsbereich der niedrigscamehceadea Ktmststoff- 
materialien(BX 

5. YerstarkDngsniat«riai aach einem oder meareren 
der AnsprQche 1 bis 4 mit einer Breite und Hohe 
von 20 bis 500 (ua, Insbesondere 50 bis 100 am. 
€L Verst&fcimgsaiaterial aach einem oder mehreren 
der AnsprQche 1 bis 5 nut einer Lfinge von 2 bis 
50 mm. 

7. Verst&rkuag&ni&teri&l n&ch einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 6, bestehead aus eiaer dreilagi- 
gea Schtehteafolge (A)-(B)-(A) oder 
(B)-{A)-(B> 

a Verf&hren zur Kerstelluag von selbstklebeadea 
bSadchea- und faserartigea Verstarkungsmateria- 
Uen nach einem oder mehreren der Anspruche I bis 
7 durch Coezttusioa von wenigstens zwei oder 
aiearerea Lagea aus wenigstens einem hochtempe- 
raturfesten KnGStstcteaterial (A) und wenigstens 
einem riedrigs^melzendem Kuaststofrmateriai 
(B) uad aascaliefiendem Zerschneiden odar Zerfa- 
sera auf die gewaasohtea Mafie mittels Schneide-, 
PreB- oder Schlagwerkxeugen. 
9L Verwendung der Vefstarkuagsmaterialien ge- 
mafi einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 7 
riff Herstefltsng von Text^^ 
re gjburfaserverstSrictea oder glasgrtterverstarkten 
Fasernmteriatiea uad BanaiwouVHesea, 
tOiTextOfaservues enthaltend ein Verstarkungsnia- 
terial wie in einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 7 de&nerL 

tl. Texnlfsfflervlies aach Aaspruch 10, en tha lt e n d 
Naturffisern, insbesondere Baumwoile, Fhchs, Jute, 
L gmgn und/oder Kaastfasera wie Folybutylenter- 
ephthalate, Poryethylenterephthaiate, Nylon 6» Ny- 
lon 66, Nylon 1% Viskose uad Rayon als Textilfaser, 
gegebenenfalis neben ubhehen BmdermttehL 
12. Textilfaserviies aach Aaspruch 11. enthaltend 5 
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bis 50Gew.-%, insbesondere 20 bis 40Gew.-% 
Verstaikungsmaterial bczogen auf das Textilfa- 
serviies. 

13. Vcrfahren rur Herstelhing von Textiifaservlie- 
scn wie in einem odcr mehreren der AnsprOche 10 3 
bis 12 definiert durch Verpressen eincs Tart2fascr- 
materials mit einem seibstklebenden Wndcaen*. 
oder faserartigen Verstflrkungsm&terial wis in ei- 
nem oder mehreren der AnsprOche t bis 8 definiert, 
bei eincr Temperatur oberhalb des Schmekberei- 10 
dies des niedrig schmelzenden Kunststoffmatcrials 
(B) jedocb unterfaalb des Zereettungsbereidies des 
hochtemperaturfetten Kunststoffmatcrials (A). 

14. Verfabren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet.dafl man bei 120° C bis250°Q msbfisonde- u 
re 180° C bis 250° C verpreOt # . 

15. Verwendung eines Textiifaservlieses wie in ei- 
nem oder mehreren der AnsprOche 10 bis 13 defi- 
niert zur HersteUung von Formteilen im Automo- 
bilbereich. insbesondere jair akustischen Dfimp- 20 
fung in den Bereichen Motorfaaube, Stirnwand 
(beidseitigV Tunnel, TQr, Dach, FuSraum, Pumpen. 
A- bis D-Saule tmd Lflftnngsfanal und als gegebe- 
nenfalls selbsttragende Basis fur Innenauskleidun- 
gen, insbesondere for Armaturenabdeckungen, 25 
Tunnelverkleidungen, TQmrEdeidungen, Rflcken- 
lehnenverkleidungen, A- bis D-Saulenverkleidun- 
gen und Reserveradabdeckungen sowie als Tefle 
mit Doppelfunktioa insbesondere els Dachhimmel, 
Hutablage, FQllstQck, Kofferraummatte oder Rad- 30 
hausverkleidung. 
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